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A ceramic filter having a porous structure with open 
alveoli, based on aluiainum oxide or other highly re&actoiy 
substances, particularly with a high content of alumma, is 
used to filter, respectively to piuify molten metals of which 
the casting temperature is higher than lOOOOC, particularly 
molten pig iron, during the casting in sand molds or chills. 
The flow speed through the fdter is 200-5000 cm3 of molten 
material per cm2 of swface area of the filter per minute. The 
manufacturing of the ceramic filter usable as a disposable 
article is effected by means of a monoaluminum phosphate 
binder. . _ - -- — — 

(57) Zusammenfassung 
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Ein Keramikfilter mit offenzelliger Schaumstnik- ' " 

tur auf der Basis von Aluminiumoxid oder sonstigen 

hochfeuerfesten, insbesondere hochtonerdehaltigen Stoffen wird zum Filtrieren bzw. Reinigcn von Metallschmelzen mit 
einer Vergiesstemperatur von flber 1000°C, insbesondere Gusscisenschmelzen, bei deren Vergiessen in Sandformen oder 
Kokillen, verwendet, wobei die Durchflussgeschwindigkeit 200 - 5000 cm^ Schmelze pro cm^ Filterflache pro Minute be- 
tragt. Die Herstellung des auf Wegwerfbasis verwendbaren Keraraikfilters erfolgt mittels eines Monoaluminiumphosphat- 
binders. 
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Keramikf liter, Verfahren zu dessen Hers tell ung und 
seine Verwendung ; — « 

Die Erf indung betrifft einen Kerainikfilter mit offen- 
zelliger Sch atoms truktur auf der Basis von AljOg oder 
sonstigen hochfeuerfesten, insbesondere hochtonerdehaltigen 
Stoffen zuin Filtrieren von Metallschmelzenr ein Verfahren 
zu dessen Herstellung und seine Verwendung zur Reinigung 
von gesclunolzenen Met alien und Metalllegierungen, vorzugs- 
weise von Eisen. 

Beim Vergiessen von Metallen, welche Schmelztemperaturen 
tiber 1000° C erfordern, wie z.B. Gusseisen," Stahlguss bzw. 
Stahlgusslegierungen ist es bekannt, fiir, die Filterung 
Siebkeme aus gebrannten Schamotten oder Kernsand zu ver- 
wenden. Nachteilig ist hierbei die unzureichende Filter- 
wirkung aufgrund der relativ grossen LScher der Siebkeme. 
Auch hochfeuerfeste Glasfasersiebe haben sich in der Praxis 
nicht bewShrt. 

Aus der DE-OS 2 848 005 ist ein porSser Kerainikfilter 
relativ geringer Durchiassigkeit zum Filtrieren von 
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Aluminiums chmelzen bekannt. Die geringe DurchlSssigkeit 

■a 2 
von 12,7 - 127 cm fltlssigen Metalls pro cm Filterober- 

fiache und Minute (bei einer H5he des Eingusstrichters 

fiber dem Filter von 15 bis 30 cm) und die beschrSnkte 

TemperaturbestSndigkeit des fiir Aluminiums chmelzen mit 

einer Vergiess tempera tur von ca. 750° C ausgelegten vorbe- 

kannten Keramikfilters macht diesen allerdings ungeeignet 

ffir den Einsatz beim Vergiessen von Metallen mit einer 

deutlich hOheren Vergiesstemperatur, wie beispielsweise 

Eisen und dessen Legierungen. 

Hauptaufgabe der vorliegenden Erfindung ist es einen 
Keramikfilter zu schaffen, der eine wirkungsvolle Reini- 
gung auch von solchen Metallschmelzen erm5glicht, die 
eine Vergiesstemperatur von fiber 1000° C aufweisen, ins- 
besondere von Gusseisen. 

Im speziellen liegt die Aufgabe in der Schaffung eines 
Keramikfilters der vorgenannten Art, welcher eine hohe 
Temperaturbestandigkeit im Bereich von 1350 - 1650° C 
aufweist und eine hohe Vergiessgeschwindigkeit erlaubt. 

Eine weitere Aufgabe bei vorliegender Erfindung besteht 
in der Zurverffigungsstellung eines Verfahrens zur Her- 
stellung eines solchen Keramikfilters, dassowohl die 
Einhaltung der erforderlichen Spezifikationen garantiert 
als auch eine rationelle Fertigung ffir die Massenproduk- 
tion erlaubt. 

Weitere Aufgaben und Vorteile sind aus der nachstehenden 
Beschreibung ersichtlich. 




Erf indungsgemass warden die Auf gaben nach einem Produkt 
gemass Anspruch 1, vorzugsweise gemSss Anspruch 2 und 
nach einem Verfahren gemSss Anspruch 12 gelOst. 



Gegenstand der Erfindung ist somit ein Keramikfilter mit 
offenzelliger Schaumstruktur auf der Basis von AI2O3 oder 
sonstigen hochfeuerfesten Stoffen zum Filtrieren von Me- 
tallschmelzen, gekennzeichnet durch'eine Durchflussge- 
schwindigkeit von 200 - 5000 cm^ Schmelze pro cm Filter- 
fiache pro Minute. 

Die erfindungsgeraSsse Durchflussgeschwindigkeit lasst sich 
durch eine Vielzahl von Kombinationen der Hauptparameter 
Porenanzahl pro cm / Porositat / Dicke des Filters er- 
reichen und gilt fxir eine Lage des Eingusstrichters aber 
dem Filter von 15 bis 30 cm, 

Es ist gefunden worden, dass die erfindungsgemSssen Filter, 
insbesondere beim Vergiessen von Gusseisen, gegeniaber den 
bisher bekannten Mitteln eine deutlich verbesserte Reini- 
gungswirkung und wegen ihrer Temperaturbestandigkeit auch 
eine erh5hte Betriebssicherheit aufweisen, Zudem bewirkt 
die Verwendung des erf indungsgeinassen Filters keine Ver- 
anderung der Zusammensetzung der filtrierten Schmelze. 

Zahlreiche Vorteile werden bei der Verwendung des erfin- 
dungsgemSssen Filters erreicht, von denen eine Anzahl 
vorstehend erwahnt sind und nachstehend ausfiihrlicher 
besprochen werden. 

Vorteilhafterweise wird ein Keramikfilter verwendet, welcher 
pro Zentimeter LSngenausdehnung 0,5 - 18, vorzugsweise 
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0,5 - 8, Poren aufweist. Die relative Grobporigkeit des 
erfindungsgemassen Filters zusainmen mit einer mSglichst 
geringen Dicke des Filters z.B. 1 can bewirken eine liohe 
Durchflussgeschwindigkeit, was eine Schonung des Form- 
s toff as bedeutet. 

Durch die gewtinschte Grobporigkeit ergibt sich gegenUber 
bekannten Filtem eine geringere PorositSt, die sich von 
0,95 bis hinmiter zu 0,3 erstreckt. Die Porositat P .wird 
dabei nach folgender Forinel bestiiniat: 

in der d^^ die Dichte der festen keramischen Masse und dg 
die Dichte des keramischen Schaunies ist. 



Dm ein -wirksames Filter zu erhalten sollte die offen- 
zellige Schaurastruktur einen hohen GleichfSrmigkeitsgrad 
aufweisen. Dabei ist zu beachten, dass hSchstens 5 %, 
vorzugsweise hSchstens 2 % blockierte Poren, mSglichst in 
gleichmSssiger Verteilung, vorhanden sind m eine Kanal- 
bildung und dajnit eine Herabsetzving des Wirkungs grades 
des Filters zu vermeiden. 

Eine grosse Anzahl von Materialien kann zur Herstellung 
des erfindungsgeinSlssen Filters verwendet werden. 

Hauptbestandteil ist dabei vorzugsweise AljO^ in einer 
Menge von 60-95 Gew, %, vorzugsweise von 75 - 80 Gew. %. 

Es konnen aber auch andere hochfeuerfeste, insbesondere 
hochtonerdehaltige Stoffe verwendet werden, wie z.B. Silli- 
mannit, Mullit Oder Schamotte. ' 
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Als besonaers vorteilhaft hat sich die Verwendung von 
AXuminiumoxidpulver erwiesen bei dem mindestens 90 % 
der Partikel eine maximal© Ausdehniang von 4-10 m, vor- 
zugsweise l-lo"^ m und eine piattchenfSnnige Struktur 
aufweisen. 

Weitere Bestandteile des erfindungsgeinassen Filters sind 
GlUhprodukte von Alumosilikaten, beispielsweise Kaolin, 
in einer Menge von 2 - 10 Gew. %, vorzugsweise von 3 - 
5 Gew. %. 

Ein weiterer Bestandteil ist das GlUhprodukt eines Binders, 
z.B, Monoaluminiumphospbat, der durch den Abbindeprozess 
nach der Formel: 

AI2O3 + A1(H2P04)3 ►3AIPO4 + SHjO 

zu Alxrniiniumorthophosphat umgewandelt wird. 

Die Verwendung von Cr203, wie sie bei bekannten Filtern 
zur Hochteitperaturbestandigkeit notwendig ist, ertibrigt 
sich beim erfindungsgemassen Filter. 

Nach vorliegender Erfindung werden die vorstehenden Auf- 
gaben tmd die Vorteile in einf acher Weise nach dem folgen- 
den Herstellungsverfahren erhalten, 

Eine offenzellige Sch auras truktur eines organischen Mate- 
rials wird rait einer Aufschiammiang einer keramischen 
Aluminiumoxid enthaltenden Zusainmensetzung und einera Binder 
ijnpragniert. Anschliessend wird das L5sungsmittel der 
Aufschiaitnnung und die organische Substanz entfemt. 



Das organlsche Material kann ein retilculierter. PoXyurethan- 
.cbaum auf Polyester- Oder PolyStherbasis init elnea 
skelettartigen Netz von Zellstegen areidimenslonalet 
Struktur sein. 

Die Aujscbl8».ung ist vorzugsweise eine wSsserige z.B. 
nit eijie» totell von 3 - 8 % Wasser. 

Die wasserlge Aufschltammg der hoohthixotropen karamiscben 
Zusa^^nsetz^g weist vorteilhafterweise eine ViskositSt 
^ Bereich von 10* bis 2-10* Zentipoise bei 20 U^rehungen 
pro Minute auf . 

Nach der vollstSndigen DurchtrEnkung des Soha^stoffes 
wird die fiberschttssige AufsAlSMn^g vom Schamstoff 
entfernt, inden der iBprSgnierte scha^nstoff durch ein 
system von Walzenpaaren gefllhrt vird. Danaeh wird der 
scha^stoff getrooknet das Wasser z« entfemen. Dxe 
Entfem^g der organisohen Substanz und des Restwassers 
kann durch Erhitzen, betspielsveise auf liber 225 C 
erfolgen. 

Besonders „irk»ngsvoUe Tilter kBnnen dadorch bergesteUt 
warden, dass man sie einer Sach-ImprSgnierung unterwirft 
die an der OberflEohe des Filters liegenden «cponier- 
ten Zellstege gegen das Sbbrechen zu slchem »nd urn dem 
Filter eine erh6hte TeneeraturbestSndigkeit zu verleiben. 
Dazu Wird der oben beschrlebene, getrooknete und imprig- 
■ nierte Sohaumstoff an der Oberfiache einer weiteren 
impragnierung mit einer keramisohen Aufsohiamung unter- 
worfen, nochmals getrooknet und zweoks Entlemung der 
organisohen Substanz erhitzt und bei Temperaturen zwisohen 
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1200° C und 1500° C, vorzugsweise zwischen 1350° C und 
1450° C calziniert. 

Diese Oberf lachenimprSgnierung kann entweder vor Oder nach 
dem Brennvorgang erfolgen. Nach erfolgtem Brennvorgang 
wird der nachimpragnierte Kerainikfilter bei Temperaturen 
zwischen 150° C und 600° C, vorzugsweise zwischen 250 C 
und 350° C getrocknet. 

Bei der UnprSgnierung und NachimprSgnierung hat sich die 
Verwendung eines Netzmittels in einer Menge von beispiels- 
weise 0,5 - 2,0 Gew. % als vorteilhaft erwiesen. 

Das thixotrope keramische Material kann gemass vorstehen- 
den AusfUhrungen in einer Vielzahl von Rezepturen ■ herge- 
stellt werden, besonders gute Resultate werden jedoch mit 
65 % AljOg, 3 % Kaolin, 1 % Alkylbenzolsulf onat als Netz- 
inittel, 25 % Monoaluminiumphosphat und 6 % Wasser erzlelt. 

Cie Filter, werden vor oder in der Sandform bzw. der Kokille 
verwendet, wobei ein Einbau mSglichst nahe am Gusssttick er- 
folgen soil. 

In den beiliegenden Zeichnungen sind unterschiedliche 
Anordnungen eines Keramikfilters in einer Giessform dar- 
gestellt. 

Die Pig. 1 bis 6 zeigen Teilausschnitte der Hohlraume 
einer Form in perspektivischer Darstellung. 

Die Fig. 1 zeigt die Anordnung eines Keramikfilters 1 im 
Lauf 2 einer Giessform, wie z.B. einer Sandform, wobei 
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der Lauf zwischen einein, einen Eingusstrichter aufweisenden 
Einguss 3 und dem weiter nicht dargestellten Formhohlraum 
angeordnet ist. Der vom Einguss 3 abzweigende erste Teil 
2a des Xaufes ist im Pormunterteil angeordnet, wobei an 
dessen anderem erweiterten Ende der Keramikf liter 1 ange- 
ordnet ist. Der zweite Teil 2b des Laufes ist dann im 
Formoberteil angeordnet vind fiihrt von dem gezeigten er- 
weiterten, iiber dem Keramikf ilter 1 angeordneten einem 
Ende zxm Ponnhohlraiim. Die in den Einguss 3 eingegossene 
Schmelze durchfliesst somit den Keramikfilter von unten 
nach oben wobei die gefilterte Schmelze durch den Teil 
2b des Laufes in den Formhohlraum gelangt. 

Die Fig. 2 zeigt eine Anordnung, bei welcher der erste 
Teil 2a des Laufes 2 im Forrooberteil und der zweite Teil 
2b des Laufes 2 mit dem Keramikfilter 1 im Formunterteil 
angeordnet ist, wodurch die Schmelze den Keramikfilter 
von oben nach unten durchfliesst. In beiden Fallen ist 
der Keramikfilter sehr einfach von oben in den Formunter- 
teil einsetzbar. 

Fig. 3 zeigt die Anordnung eines als runde Platte ausge- 
bildeten Keramikfilters 1 zwischen dem Einguss 3 und dem 
zum Formhohlraum fOhrenden Lauf 2, wobei der Filter 1 
ebenfalls leicht in den mit dem Lauf 2 versehenen Form- • 
unterteil einsetzbar ist und von oben nach unten von der 
Schmelze durchflossen wird. 

Fig. 4 zeigt die Anordnung des Keramikfilters 1 zwischen 
dem Lauf 2 und einem darOber im Forrooberteil angeordneten 
geschlossenen Speiser 4 - genannt auch Massel - von welchem 
die Schmelze direkt in den Formhohlraum des herzustellenden 
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Gussstackes 5 gelangt. Der Keramikfilter 1 wird von der 
Schmelze von unten nach oben durchflossen und ist von 
oben in den Formunterteil einsetzbar. 

In den in Fig. 5 gezeigten Ausfiihrungsbeispiel ist der 
Keramikfilter 1 zwischen dem geschlossenen Speiser 4 und 
dem Formhohlraum fiir das GussstUck 5 angeordnet. Der 
plattenfQrraige Keramikfilter 1 ist in senkrechter Lage 
in den Formunterteil und/oder Formoberteil einsetzbar 
void dient gleichzeitig als vorgezeichnete Brechstelle 
- auch Brechkem genannt zur Trennung des Gussstiickes 5 
von dem aus Einguss 3, Lauf 2 und Speiser 4 bestehenden 
Eingusssystem. ... . 

Fig. 6 zeigt den direkten Einsatz eines Keramikfi Iters 1 
zwischen dem Einlauf zapfen 3 und dem Gussstiick 5, wobei 
hier ebenfalls der Keramikfilter 1 die vorgezeichnete 
Brechstelle bildet. Der Keramikfilter wird wie aus Fig. 6 
ersichtlich von oben nach unten von der Schmelze durch- 
flossen wobei eine Anordnung am unteren Teil des Guss- 
stiickes 5 mit Durchfluss von unten nach oben ebenfalls 
mSglich ist. 
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Patentansprflche 



1. Keramikf liter mit offenzelliger Schaumstruktur auf. ^er 
Basis von AI2O2 oder sonstigen hochfeuerfesten 
Stoffen zum Filtrieren von Metallschmelzen, gekenn- 
zeichnet durch eine Durchflussgeschwindigkeit von 

200 - 5000 cm^ Schmelze pro cm^ FilterflSche pro 
Minute. 

2. Keramikf liter nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch 
eine Durchflussgeschwindigkeit von 1000 - 4000 cm^ 
Schmelze pro cm^ Filter fiache pro Minute, vorzugs- 
weise von 1300 bis 3700 cara/min. 

3. Kerauiikf liter nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeichnet 
' durch eine Porenanzahl von 0,5 - 18 pro cm LSngen- 

ausdehnung des Filters, vorzugsweise von 0,5-8 pro cm, 

4. Keramikf ilter nach Anspruch 1 bis 3, gekennzeichnet 
durch eine Porositat von 0,3 - 0,95, vorzugsweise von 
0,3 - 0,8. 

5. Keramikf ilter nach Anspruch 1 bis 4, gekennzeichnet 
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durch einen Gebalt an bochtonerdehaltigen Stoffen, vor- 
zugsweise an hl^O^ von 60 - 95 Gew. %, vorzugsweise 
von 75 - 80 Gew. %. 

6. Keramikf liter nach Anspruch 1 bis 5, gekennzeichnet 
durch einen Gehalt an Giahprodukten von Alumosilikaten 
beispielsweise Kaolin, von 1-10 Gew. %, vorzugsweise 
von 1-5 Gew, %. • 

7. Keramikfilter nach Anspruch 1 bis 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass mindestens 90 % der AljOj - Partikel 
eine maxiroale Ausdehnung von 4»10"^ m, vorzugsweise 
von I'lo""^ m aufweisen. 

8. Ker^kfilter nach Anspruch 1 bis 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Dicke des Filters 5 bis 30 mm be- 
trSgt. 

A 

9. Keramikfilter nach Anspruch 2, gekennzeichnet dTjrch 
eine Durchflussmenge von 2-40, vorzugsweise von 18 - 
28 kg Schmelze pro cm^ FilterflSche pro Minute, 

10. Keramikfilter nach Anspruch 1 bis 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass es weniger als 5 %, vorzugsweise weniger 
als 2 % blockierte Poren aufweist die in regelmSssigen 

• Abstanden angeordnet sind. 

11. Keramikfilter nach Anspruch 1 bis 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass es keine chromhaltigen Substanzen, ins- 
besondere kein 0x^0^, enthait. 

12. Verfahren zur Herstellung eines Keramikf liters nach 
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Aaspruch 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass roan 
eine offenzellige Schaianstruktur eines organischen 
Materials mit einer AufschlSroraung einer keraitiischen, 
AI2O2 - enthaltenden Zusammensetzung xmd einein Binder 
iraprSgniert land anschliessend das LOsiingsinittel der 
AufschlSinraung und die organische Substanz entfemt, 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, 
dass man eine offenzellige Schaumstruktur eines orgahi- 
schen Materials mit einer wSsserigen AufschlSinmung 

von AljO^ - Partikeln, vorzugsweise in einer Henge 
von 60 - 70 Gew. % taid Al(H2PO^)2r vorzugsweise in 
einer Menge von 10 - 30 Gew, % imprSgniert und an- 
schliessend das Wasser und die organische Substanz, 
vorzugsweise dvirch Erhitzen auf Gber 225° C, entfemt. 

14. Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das organische Material aus einem 
retikulierten Polyurethanschatam auf Polyester- oder 
Polyatherbasis mit einem skelettartigen Netz von 
Zellstegen dreidimensionaler Struktur besteht. 

15. Verfahren nach Anspruch 12 bis 14, dadurch gekemx- 
zeichnet, dass man ein offenzelliges organisches 
Polymerisat mit einer wSsserigen AufschlSmmung einer 
hodithixotropen keramischen Zusammensetzung mit einer 
Viskositat im Bereich von 10*10^ bis 20' 10^ Centipoise 
bei 20 U/min. bis zur vollstandigen Durchtrankung des 
Schaumstoffes inqprSgniert und danach Qberschiissige 
AufschlSimnung von dem Schaumstoff entfemt, indem der 
iii5)rHgnierte Schaumstoff durch ein System von Walzen- 
paaren gefUhrt wird und anschliessend den Schaumstoff 
trocknet. 
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16. Verfahren nach Anspruch 12 bis 15, fladurch gelcenn- 
zeichnet, dass der getrocknete und iirpragnlerte 
Schaumstoff an der OberflMche einer NachimprSgnie- 
rung itiit einer keramischen Aufschlairanung unter- 
worfen, getrocknet, ziun Entfemen der organischen 
Substanz erhitzt und bei Temperaturen zwischen 800 

und 1500° C, vorzugsweise zwischen 1200° C und 1450° C, 
calziniert wird, 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, 
dass man die NachimprSgnierung nach dem Brennvorgang 
vominimt und danach den Keramikfilter bei Temperaturen 
zwischen 150° C und 600° C, vorzugsweise zwischen 
250° C und 350° C, trocknet. 

18. Verfahren nach Anspruch 12 bis 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass bei der ImprSgnierung ein Netzmittel, 
vorzugsweise ein. organisches Derivat der SulfonsHure 
in einer Menge von vorzugsweise 0,5 - 2 Gew. % ver- 
wendet wird. 

19. -Verwendung eines Keramikf liters nach Anspruch 1 bis 11 
zur Keinigung von geschmolzenen Metallen..und Metall- 
legierungen, vorzugsweise von Ei sen, mit einer Ver- 
giesstemperatur von iiber 1000° C, insbesondere beim 
Vergiessen in Sandformen oder Kokillen. 

20. Verwendung nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Metallschmelze eine Gusseisenschmelze, vor- 
zugsweise eine kugelgraphitisch erstarrende, ist; 

21. Verwendung nach Anspruch 19 oder 20, dadurch gekenn- 
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zeichnet, dass der Keramikfilter (1) im Lauf (2) der 
Foot angeordnet ist, 

22. Verwendung nach Anspruch 19 Oder 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Keramikfilter (1) zwischen Einguss 

(3) und Lauf (2) angeordnet ist. 

23. Verwendung nach Anspruch 19 oder 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Keramikfilter (1) zwischen Lauf 

(2) und Speiser (4) angeordnet ist. 

24. Verwendung nach Anspruch 19 oder 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Keramikfilter (1) zwischen Speiser . 

(4) und Gussstiick (5) angeordnet ist und gleichzeitig 
als vorgezeichnete Bruchstelle (Brechkem) verwendet 
wird. 

25. Verwendung nach Anspruch 19 oder 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Keramikfilter (1) zwischen 

dem, vorzugsweise als Speiser dienenden Einlaufzapfen 

(3) und dem Gussstiick (5) angeordnet ist und gleich- 
zeitig als vorgezeicdinete Bruchstelle (Brechkem) 
verwendet vird. 





26. (neu) 



27. (neu) 



28. (neu) 



29. (neu) 



he Anspruche 1. bis 25. (gestrichen) 

KeraBiikfilter rait offenzelliger Schaunistruktur 
auf der Basis von AI2O3 Oder sonstigen hoch- 
feuerfesten Stoffen zum Filtrieren von Metall- 
schmelzen, gekennzeichnet durch eine Durch- 
flussgeschwindigkeit von 1300 - 5000 cm 
Schmelze pro cm^ PilterflSche pro Minute. 

Keramikfilter nach Anspruch 26, gekennzeichnet 
durch eine Durchflussgeschwindigkeit von 
1300 - 4000 cm^ Schmelze pro cm^ FilterflSche 
pro Minute, vorzugsweise von 1300 bis 3700 
cm/min. 

Keramikfilter nach Anspruch 26 oder 27, ge- 
kennzeichnet, durch eine PorositSt von 0,3 - 
0,8. 

Keramikfilter nach einem der Anspruche 26 bis 
28, gekennzeichnet, durch eine Durchfluss- 
roenge von 2 - 40 kg, vorzugsweise von 18 - 
28 kg Schmelze pro cm^ FilterflSche pro Minute. 




- _ 

30. (neu) Keraitiikf ilter nach einem der Anspriiche 26 bis 

29, dadurch gekennzeichnet, dass es weniger 
als 5 %, vorzugsweise weniger als 2 % blockier- 
te Poren aufweist die in regelmSssigen Ab- 
stSnden angeordnet sind. 

31. (neu) Verfahren zur Herstellung eines Keramikf liters 

nach einem der i^sprUche 26 bis 30, dadurch 
gekennzeichnet, dass man eine offenzellig'e 
Schaumstruktur eines organischen Materials 
mit elner AufschlSjiunung einer keramischen, 
Al^O^ ~ enthaltenden Zusammensetzung und 
Al(H2PO^)2 imprSgniert und anschliessend das 
L5sungsmittel der Auf schlMinmung und die orga- 
nische Substanz entfernt, 

32. (neu) Verfahren nach Anspruch 31, dadurch gekenn- 

zeichnet, dass man die of fenzellige Schaum- 
struktur des organischen Materials mit einer 
wSsserlgen Aufschiammung von ^^2^2 " ^^^^^^^^f 
vorzugsweise in einer Menge von 60 - 70 Gew, % 
und AKH^PQ^)^, vorzugsweise in einer Menge 
von 10 - 30 Gew. % imprSgniert und anschlies- 
send das Wasser und die organische Substanz, 
vorzugsweise durch Erhitzen auf iiber 225° C, 
entfernt. 

33. (neu) Verfahren nach Anspruch 31 oder 32, dadurch 

gekennzeichnet, dass der getrocknete und im- 
prSgnierte Schaumstoff an der OberflSche einer 
NachiinprSgnierung mit einer keramischen Auf- 
schlSmmung unterworfen, getrocknet, zum Ent- 
feraen der organischen Substanz erhitzt und 



bei Temperaturen zwischen 800° C und 1500° C, 
vorzugsweise zwischen 1200° C und 1450 C, 
calziniert wird. 

34. (neu) Verfahren nach Anspruch 33, dadurch gekennzeich- 

net, dass man die Nachlropragnierung nach dem 
Brennvorgang vornimmt und danach den Keramik- 
filter bei Temperaturen zwischen 150° C und 
600° C, vorzugsweise zwischen 250° C und 350 C, 
trocknet. 

35. (neu) Verfahren nach einem der Ansprtiche 31 bis 34, 

dadurch gekennzeichnet, dass bei der IinprSg- 
nierxing ein organisches De'rivat der Sulfon- 
sSure in einer Menge von vorzugsweise 0,5 - 
2 Gew. % als Netzmittel verwendet wird. 

36. (neu) Verwendung eines Keramikf liters nach einem 

der AnsprUche 26 bis 30 zur Reinigung von 
geschmolzenen Metallen und Metalllegierungen, 
vorzugsweise von Eisen, mit einer Vergiess- 
temperatur von fiber 1000° C, insbesondere 
beim Vergiessen in Sandformen Oder Kokillen. 

37. (neu) Verwendung nach Anspruch 36, dadurch gekenn- 

zeichnet, dass die Metallschmelze eine Guss- 
eisenschmelze, vorzugsweise eine kugelgraphitr 
isch erstarrehde, ist. 

38. (neu) Verwendung nach Anspruch 36 oder 37, dadurch 

gekennzeichnet, dass der Keramikfilter (1) 
zwischen Lauf (2) und Speiser (4) angeordnet 
ist. 
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ss, (neu) Verwendung nach Anspruch 36 oder 37, dadurch 
gekennzeichnet/ dass der Keramikfilter (1) 
•zwischen Speiser (4) und Gussstiick (5) ange- 
ordnet ist und gleichzeitig als vorgezeichnete 
Bmachstelle (Brechkem) verwendet wird. 



40. (neu) Verwendung nach Anspruch 36 oder 37, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Keramikfilter (1) 
zwischen dem, vorzugsweise als Speiser dienen- 
den Einlaufzapfen (3) und dem Gussst^ck (5) 
angeordnet ist und gleichzeitig als vorge- 
zeichnete Bruchstelle (Brechkem) verwendet 
wird. 
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